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PATENTE
DE
INVERCION

a favor de Don LUIS PERNAS RODRIGUEZ, de nacionalidad es-
pafiola, residente en Barcelona, calle Olivo, 26, por “PRO-
CEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE PIEZAS METALICAS FUNDi-
DAS, MEDIANTE MOLDES RIGIDOS".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidén se refiere & un proce-
dimiento para la obtencidén de plezas metédlicas fundidas,
mediente moldes rigidos.

Este procedimiento, utilizado preferentemente
para la obtencidén & pequefias piezas metélicas, resulta
muy indicado para el ramo de la bisuterie, ya que re~
presente econdémicamente una gran ventaja por el bajo cos-
te de los moldes utilizados, los cuales se fabricen e ba-
se de resina endurecible especialmente tratada pare faci-

litar la extraceién de las piezas empleadas como modelos.
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Una vez febricados los moldes, el metal fundido
vertido en su interior es llevado a las cavidades de aqué-
llos al ser sometidos a une operacién centrifugadora en
wéquina adecuada.

La fabricacién de los moldes se realiza en che-
s8is constitufdos esencialmente por dos cilindros concén-
tricos dispuestos sobre una base discoidal, vertiendo lae
resina.fluida en la corona formada por estos cilindros,
con introduccién de los modelos en su mssa, hasta su mi-
ted, y previa extensidn de una capa de producto separador
se vierte otra porcién de resina fluida que forme la se~-
gunda pleza de este molde, en el bien entehdido que el
chesis no seréd retirado hasta la completa solidificecién
de la resina. |
A Pare la obtencién de las piezas fundides, estos
moldes se colocan en el interior de uns méquina centri-
fugadora que a dicho efecto presenta un dispositivo por-
tamoclde encargado de la fijacidn del molde y gue permi-
te la introduccién del metel fundido en su interior, cuyo
portamolde estéd formado por dosm discos, uno inferior y
otro superior, asegurados convenientemente por pernos con
tuerca de palomilla, y presentando exialmente mesetas
apropiadas que determinen une cavidad central donde Queda
depositado el metel fundido antes de entrar en funcions-
miento la méquina.

Esta méquine comprende una cémera calefactoras
apropiada y un motor accionador del &rbol rotatorio soli-

dario con el plato inferior del portamolde, presentando
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exteriormente mandos autométicos y manuales.
Con el fin de faeilitar la explicacidn de la pre-
sente memoria, se acompefia una lémina de dibujos en la que
se ha representado un caso de realizacidn due se cita a
B t{tulo de ejemplo, no limitetivo del sloance del invento.
En los dibujos:
La figure 1 muestra én alzado geccionado disme-~-
trelmente, el chasis para le fabricacién de los moldes,
la figura 2 indice la viste en plante de una
10, de lé.s dos partes de que consta el molde,
la figura 3 representa en alzado seccionado con-
vencionalmente, el dlspositivo portamoldes de la méqui-
na centrifugedora, y
la figure 4 manifiesta esqueméticamente en alza-
15. do y parcialmente seccionade la méquinae centrifugedore,
Congiste en la febricecién de moldes rigidos, for-
mados por los aros =l- y =2-, utilizando para ello un
chasis metdlico constitufdo per dos cilindros de poca al~-
tura -3- y -4- acoplados & una base discoidal -5-, y en
20. el hecho de someter estos moldes a una ulterior operacién
de centrifugado en une méquine =6~ equipade con un porta-
moldes -T7-, vertiendo, antes de poner en marcha a la mé-
quina, el metel fundido, que en la centrifugacién pasaréd
& ocupar las cavidades de los moldes para la conformacidn
25. de las piezas a obtener.
El dispositivo portamolde -7- esté formado esen-
cislmente por una base discoidel -8~ que presenta una me-

seta centrel -9- céncava, y un disco superior =10-, tambien
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con meseta sobresaliente ~ll- centrel, la cusl es atrave-
sada por un paso axial -~l2- por donde se vierte el metal
fundido. Estos dos discos aprosionan entre sl a los dos
aros que formen el molde, y se asegura el conjunto median-
te tres pernos ~l13- con tuerca en palomilla ~l4~, los cue-
les atraviesan dichos elementos transversalmente.

Pare el paso del metal fundido desde la meseta
cénceve -9~ hesta las cavidades A', B', C', y D' de los
aros-molde se han previsto bebederos o canales apropiados
-15-, radieles. Asimismo estos aros-molde presentan en su
periferia rebajes ~16~ que encajan con los pernos -13-
inmovilizedores para formar con los discos del portamol-
de -7~ un grupo sélidamente unido.

El disco inferior o base -8~ del portamolde es-
t4 soliderio con el eje rotatorio -17- que es aceionado
por un motor eléctrico -18- instslado convenientemente en
los bajos de la mdquina -6~ y que comunice su movimiento
el miémo por intermedio de una correa o similar.

Dicha méquine comprende une cémara -19- donde
se hella el portamolde, cuya cédmara resulta celdeada a
voluntad medlante calefactores -20~ dispuestos en su fon-
do, los cusles son accionados y contrbladoe exteriormente
por mandos -21- adecuados. Asimismo comprende la méquina
otros mandos manuales tales como la menivela -22- para la
puesta en marcha del aparato, que en caso deseado puede
llevarse a cabo manualmente con engransajes apropiados.

La cémara -19- se cierra mediante una tape =23~

articulada que presenta en su zona central un vertedero



5e

10.

15.

20.

25.

2450090

=24~ 8 modo de embudo por el que se introduce el me;al fun-
dido al interior del portamolde =T7-. :

El proceso & segulr es el siguiente:

Para la fabricacidén del molde, se dispone el
montaje del chasis segin indica la figura 1, vertiendo
seguidemente en la zona comprendida entre cilindro y ci-
lindro una cantided de resina fluida especialmente prepa-
rada hasta ocupar aproximadsmente la mitad de la alture
de estos cilindros. Se deja reposar breves momentos y a
continuacién se deposita encime de esta mesa resinasa los
modelos A, By...etc., distribuidos convenientemente y em-
potrados hesta su mitad en le citada masa. Seguidamente
se deja curar o endurecer la regsina y se pasa a cubrirla
por una ligera capa S de un producto separador, para ver-
tir ulteriormente sobre ella otra poreidén de resina flui-
da que cubrird los modelos hagta una altura igusl a la de
los cilindros =3- y -4~ del chasis.

Se cubre el conjunto con une tapa diaooidalr
-5'«, ¥ se deJa endurecer esta segunda czpa de resina
hasta su total rigidez. Obtenida dsta se desarma el cha-
sls y se separan los aros constitufdos -l- y -2-, retiran-
do los modelos que habrdn dejado su relieve en las caras
enfrentadas de dichos aros (figures 1 y 2), los cuales
constituyen los moldes a utilizar para la obtencién de
las piezas metdlicas fundidas.

Para ello se colocan los aros-molde en el porta-

molde -7- de la méquina -6-, asegurando el conjunto con

los pernos -13- y tuercas -l4-, se clerra la cdmara -19-
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con la tapa ~23- y ge vierte por el vertedero -24- el me-
tal fundido, el cual pasard a través del conducto ~12~ del
disco ~10- hasta quedar depositado en la mesete céncava
-9~ del plato o disco -8-, desde donde por centrifugacién
del conjunto pasa a las cavidades A', B'.,.etc., donde se
solidifica para cormar las distintas piezas moldeadas fun-
dides.

Una vez solidificado el metal fundido se pro-
cederd a desmontar el dispositivo portamolde para la re-
tirada de las piezas obtenidas las cuales pueden extraer-
se facilmente debido & las caracter{sticas especiales
de la resins debidamente prepareda.

Se comprende que los detalles accesorios de
construceidn para el chasis como pars la médquina centri-
fugadora, pueden ser variados segin convenga en cada ca-
80, slendo lo esencial de este procedimiento precisamen-
te el empleo de moldes rfgidos obtenidos a base de resi-
nas preparadas & propésito.

La invencién, en su esencialidad, puede ser lle-
vada a la préctice en otras formas de realizacién que
difieran en detalle de la iniciada a tftulo de ejemplo,

e las cuales alcangard iguslmente la proteceién gque se
recaba. Podrd, pues, llevarse & cabo con chasis y médqui-
nag de cualquier forma y temafio, con los medios y mate-
riales més adecuados y con las resinas més convenientes,
por quedar todo ello coﬁprendido en el espiritu de las

reivindicaciones.
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NOTA

Se reivindica como objeto de lea presente patente
de invencidns

1. Procedimiento para la obtencién de piezas me-
tdlicas fundidas, mediante moldes rfgidos, caracterizado
porque los moldes se fabrican mediante un chasis consti-
tufdos por dos cilindros concéntricos acoplables & un
disco utilizado como base, y vertiendo sobre este disco
¥y entre los cilindros una poreién de resina fluida es-
pecialmente prepaerada, hasta un nivel aproximado a la mi-
tad de la sltura de dichos ecilindros, dejédndola reposar
breves momentos y depositando & continumcién sobre ella,
antes de su endurecimiento, los moldes convenientemente
distribuidos hasta que se hundan en dicha masa segin la
nitad de su configuraeidén, dejando entonces endurecer la
resina hasta su total rigidez y colocando seguidamente en-
cima una fina capa de producto separadorlpara vertir ul-

teriormente sobre ella otra poroién de resina fluida has-

. ta completar la altura de los c¢ilindros, esperando a su

polidifioacién, verificada la cual pe retira el chasis
y desprenden los modelos que habrdn dejado su huella en
los aros o coronas de resina rigida que constituyen el
molde, en el que se han previsto correspondientes bebe~
deros radiales desde el borde interior de los aros para
permitir el paso de la colada de metal fundido.

2. Procedimiento para la obtencién de piezas me-
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t4licas fundidas, mediante moldes rfgidoas, segin le rei-
vindicacién 1, caracterizado porque los moldes rigidos en
el momento de recibir la colada de metal fundido se some-
ten a la accidén centrifugs, de una méquina que comprende
un portamolde constitufdo por una base discoldal fijada
al 4rbol rotatorio,rla cual presenta axialmente un sa-
liente central circular formando una meseta c¢cénoava, re-
ceptora del metal fundido y desde donde se distribuye a8
las cavidades‘de los moldes, y un disco superior, también
con saliente circulsr central, que presenta un paso axial
para la entrada del metal fundido hasta la indicada mese-
ta, entre cuyos dos discos quedan aprisionados los aros-
molde, asegurando el conjunto medianté pernos con tuercas
de palomilla, gue fijan transversalmente & los distintos
elementos.

3. Procedimiento para la obtencidén de plezas

-metélicas fundidas, mediante moldes rigidos,

La presente memoria consta de ocho hojas fo-
liadas, escritas a mdquina por una sola cara.

Madrid, a 30 de octubre de 1958
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